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© Vorrlchtuno zur Herstellung eines mit einer isolatlonsschicht versehenen Kerns einer eiektrlschen 
Spule sowie mIt der Vorrichtung herstellbarer Kern. 



® Zum Aufbringen einer Isolationsschicht auf einen 
durch ein Blechpaktet gebitdeten Kern einer eiektrl- 
schen Spule wird der Kern (1) mit einem aufieren 
Blech des Blechpakets mit Abstand zu einem ersten 
Teil (9) des Spritzwerkzeugs gehalten, auf der ge- 
genOberliegenden Selte des Blechpakets ein relativ 
zum ersten Teil (9) senkrecht zur Oberfiache des 
Blechpakets bewegbares zweites Teil (10) des 
Spritzwerkzeugs auf dem Kern (l) mit kleinen Aufla- 
geflachen federnd abgestOtzt und mit dem zweiten 
Teil (9) des Spritzwerkzeugs und der Oberflache des 
Kerns (1) eine durch die Sprilzguflmasse ausfUllbare 
Kavitat gebildet. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her- 
stellung eines mit einer Isofationsschicht versehe- 
nen, durch ein Blechpaket gebildeten Kerns einer 
elektrischen Spule. bestehend aus einem Spritz- 
werkzeug, dessen SpritzguBform aus einem ersten s 
Teil und einem relativ zum ersten Teil bewegbaren 
zweiten Teil besteht, wobei beide Teile an dem 
Kern unter BHdung jeweils einer mit Spritzguflmas- 
se ausfullbaren Kavitat aniiegen. Die Erfindung be- 
trifft ferner einen mit der Vorrichtung herstellbaren io 
Kern, 

Zur Vermeidung von KurzschlGssen ist es we- 
sentlich, daB Kerne, auf die Spulen gowickelt wer- 
den, von einer Isolationsschicht umgeben sind. Fur 
gr60ere Spulen werden hierfur gespritzte Spulen- 76 
kSrper aus isolierendem Kunststoffmaterial y/erv/en- 
det Bei kleineren Spulen, beispielsweise fOr die 
Moton/vicklungen eines Kopftrommelmotors eines 
Videorekorders. lassen sich Spulenkorper aus 
Platz- und Montagegrunden nicht sinnvoil venwen- 20 
den. Es Ist daher bekannt. den durch eIn Bleckpa- 
ket gebildeten und durch einen Stanzvorgang In 
seine gewunschte Form gebrachten Kern mit ei- 
nem Isolierenden Kunststoff zu lackieren, um ein 
direktes Aufwickein des Spulendrahtes auf den 25 
Kern zu ermoglichen. Ein weiteres Problem besteht 
darln. dafi die Spulenanordnung mit AnschluBstiften 
versehen sein muB. um in einfacher Weise kontak- 
tiert werden zu konnen. Es ist daher bekannt, An- 
schluBdrShte in ein der Form des Kerns entspre- 30 
chendes Kunststoffteil einzuspritzen und dieses 
Kunststoffteil vor dem Spulenwickelvorgang an 
dem Kern zu fixieren, Bei einem Kopftrommelmotor 
mit sternformig erstreckten Kernamnen weist das 
entsprechend sternformig ausgebildete Kunststoff- 35 
teil Positlonierstifte auf. die in entsprechende Aus- 
nehmungen des Kerns eingreifen. Freie, nicht um- 
spritzte und radial erstreckte Drahtenden der An- 
schluBdrahte werden beim automatischen Spulen- 
wickelvorgang mit dem Spulendraht kontaktlert und 4o 
anschllefiend um etwa 90° umgebogen, um dann 
nicht mehr radial uber den Kern hervor zu stehen. 
Die anderen Enden der AnschluBdrahte sind in 
einem Inneren Ring um 90° nach unten abgewin- 
kelt und dienen der Kontaktierung der Spulen. Der 45 
Preis des so hergestellten Motors wird durch den 
Lackiervorgang und die Montage des Kerns und 
des gespritzten Kunststoffteils mit den AnschluB- 
drShten wesentlich mitbestimmt. 

'*Es ist daher bereits vorgeschlagen worden. die 50 
Isolierende UmhGllung des Kerns nicht durch eine 
Lackierung sondern durch ein Umsprltzen des 
Kerns mit einem isolierenden Kunststoffmaterial 
herzustellen. Dieses Verfahren hatte den Vortell, 
daB die AnschluBdrMhte glelch mit eingespritzl wer- 55 
den konnten. Dieser Gedanke 1st jedoch nicht zur 
praktischen Realisierung gelangt. weil es sich ge- 
zeigt hat. dafl die Starke des Kerns erheblichen 



Toleranzen unterllegt. Ein beispielsweise aus 8 bis 
10 aufeinander gestapelten Blechen gebildeter 
Kern kann Toleranzen von bis zu 7/10 mm aufwei- 
sen, wenn fOr die Einzelbleche eine Ubilche Tole- 
ranz von beispielsweise 8/100 mm zugelassen 
wird. Werden Kerne mit unterschiedlicher Dicke in 
Stapelrichtung in einem Spritzwerkzeug umspritzt, 
entstehen unterschiedliche Starken der gespritzten 
Isolationsschicht Dies fGhrt zu einer Verschlechte- 
rung des Induktlonsflusses, was durch eine Erh6- 
hung der Windungszahl der Spule aufgefangen 
werden muB. Bei den in Rede stehenden kompak- 
ten Bauteiien ist aber eine ErhShung der Win- 
dungszahl aus Platzgrunden nicht mehr moglich, 
so daB in der Praxis das Verfahren. den Kern mit 
einer Isolationsschicht zu umsprltzen, nicht zum 
Erfolg gefQhrt hat und das aufwendige Lackierungs- 
verfahren beibehalten worden ist. 

Durch die US 4,663,835 ist offenbart. einen ais 
Blechpaket ausgebildeten Kern auf seinen Stirnsei- 
ten und im zylindrischen Innenraum mit einer Be- 
schichtung zu versehen. HIerzu wIrd der Kern zwi- 
schen einem Werkzeugoberteil und einem Werk- 
zeugunterteil eingespannt, die beide mit den jewei- 
llgen Kernflachen KavitSten bilden, die mit Spritz- 
material ausgefullt werden konnen. Wesentlich ist 
hierbei, daB die AuflageflSchen der Werkzeuge auf 
den Oberflachen des Kems abdichten. Dies fOhrt in 
der Praxis zu erheblichen Schwierigkeiten. Eine 
Beschichtung der vertikalen Seitenflachen der Ker- 
narme ist mit der beschriebenen Vonichtung nicht 
moglich. 

Der Erfindung liegt demgegenGber die Aufgabe 
zugrunde, daB Aufbringen von auch in vertikaler 
Richtung geschlossenen Isolationsschichten auf ei- 
nen Kern zu vereinfachen, ohne eine Verschlechte- 
rung der elektrischen Werte der Spule hervorzuru- 
fen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit einer 
Vorrichtung der eingangs erwahnten Art gelost, bei 
der das zweite bewegbare Teil ein die SpritzguB- 
form zusammen mit dem ersten Tell schlieBendes 
starres Werkzeugteil und ein sich auf dem Kern mit 
Vorsprungen mit geringer Auflageflache abstutzen- 
des, federnd gelagertes Teil aufwelst und daB der 
Kern an erhabenen Teilen des ersten Tells der 
SpritzguBform aniiegt und das federnd gelagerte 
Teil mit In seiner Bewegungsrichtung stehenden 
Kanten aufweisenden FormstQcken mit Abstand zu 
den entsprechend stehenden Kanten des Kerns 
gefUhrt ist und anschlieBend in das erste Teil ver- 
zahnt und seitlich zur Bewegungsrichtung abdich- 
tend Gbertlef eingreift. 

ErfindungsgemaB wird erreicht, daB durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren wird errelcht, dafl 
beim Umsprltzen des Kerns trotz unterschiedlicher 
Dicken des Kerns in Stapelrichtung der Bleche eine 
konstante Isolationsschichtdicke oroduziert wird. 
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Dies wird dadurch erm5glicht. dafl ein Teil des 
Spritzwerkzeuges federnd gelagert ist und sich auf 
der durch ein Sufieres Blech gebildeten OberflMche 
des Kerns abslQUt. Hierdurch wird sichergestellt, 
daO die Kavitat, die durch Spritzgu0ma$se ausge> 
fQllt wird, relativ zur Oberflgche Immer glelch gro0 
ist. Die Federstarke der federnden Lagerung des 
Teils des Spritzwerkzeuges mufl dabei so grofi 
gewShlt warden, dai3 die Feder durch den Spritz- 
druck selbst nicht betatlgt werden kann. 

FQr eine Umhailung des Kerns auch auf senk- 
recht zu der OborflMche des Kerns stehenden Kan- 
ton wird der bewegbare zweito Teil des Spritzwerk- 
zeuges mit Abstand von senkrecht zur Oberflache 
stehenden Kanten des Blechpakets gefahrt und 
seitlich abdichtend in das erste Teil des Spritz- 
werkzeugs verzahnt eingefahren. Hierdurch wird 
eine Abdichtung des gesamten Forminhatts des 
Spritzwerkzeugs auch bei unterschiedlichen Dicken 
des Blechpakets erreicht, da das zweite Tell des 
Spritzwerkzeugs in das erste Teil fur unterschiedli- 
che Dicken des Kerns unterschiedllch tief verzahnt 
eingrelft, die seitliche Abdichtung jedoch in jedem 
Fall erhalten bleibt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das 
erste Teil des Spritzwerkzeugs ein Untertell, so dafi 
der Kern auf Abstandshalter gelegt werden kann 
und dort mit seinem Gewicht halt. Das zweite Teil 
des Spritzwerkzeugs wird dann als Oberteil lotrecht 
verfahren. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung eriaubt eine 
zuverlSssige Herstellung einer UmhUllungsschicht 
mit konstanter Dicke, bei der glelchzeitig Anschlui3- 
drahte eingespritzt werden konnen. Hierfur werden 
AnschlufldrShte in das Spritzwerkzeug nr^it Abstand 
von dem Kern eingelegt und die AnschluBdrahte 
bei dem Aufbringen der Isolafconsschicht von Ver- 
dickungen der Isolationsschicht umhullt. Das bisher 
separat ausgefUhrte SpritzguBteil fOr die AnschluiS- 
drahte kann erfindungsgemafl einstuckig mit der 
Isolationsschicht hergestellt werden. 

Dabei ist es vorteilhaft, wenn der Kern mit in 
Bewegungsrichtung des zwelten Teils des Spritz- 
werkzeugs mit den Anschlufldrahten fluchtenden 
Durchgangsoffnungen versehen wird, durch die ein 
in dem zwelten Teil federnd gelagerter Stift hin- 
durchgefUhrt und gegen den betreffenden An- 
schluj3draht gedruckt wird. Der Stift wirkt dabei als 
Niederhalterstift fur den AnschluBdraht und verhin- 
dert ein Verschieben des AnschluBdrahtes betm 
Einspritzen der Spritzguflmasse in die Form. 

Zum Einspritzen der AnschluOdrShte weist das 
Spritzwerkzeug vorzugswelse mit Sprltzgufimasse 
ausfGllbare Ausnehmungen auf, in die Anschlu(5- 
drahte mit Abstand vom Kern und vom Spritzwerk- 
zeug einlegbar sind. Diese Ausnehmungen befin- 
den sich vorzugsweise In einem Untertell des 
Spritzwerkzeugs. In dem anderen Teil konnen 



Niederhalterstifte fOr die AnschluCdrShte federnd 
gelagert sein. Dabei k5nnen die Niederhalterstifte 
durch Durchgangsoffnungen des Kerns hindurch 
zur gegen das erste Teil des Spritzwerkzeugs 
5 drUkkenden Anlage an die Anschlu/Sdrahte gelan- 
gen. 

Es ist zweckmafilg, wenn eine Einspritzoffnung 
fur die Sprltzgufimasse zwischen Kern und dem 
ersten Teil des Spritzwerkzeugs einmOndet, so da0 

10 in der Regel die Spritzgu0masse von unterhalb des 
Blechpakets in die GieOform eindringt. 

Ein erfindungsgemafier, mit einer beschriebe- 
nen Vorrichtung herstellbarer Kern besteht aus ol- 
nem Blechpaket mit einer Mehrzahi von radial er- 

16 streckten Kemarmen, wobei eine gespritzte Isola- 
tionsschicht die Kernarme zylindrisch volIstMndig 
umschliefit und auf der Unterseite des Kerns Ver- 
dickungen aufweist, in die die Anschlufidrahte ein- 
gespritzt sind. 

20 Die Erfindung wird im folgenden anhand eines 
in der Zeichnung dargastellten AusfOhrungsbei- 
splels naher erlSutert. Es zeigt: 

Rgur 1 - eine Draufsicht auf einen erfin- 
dungsgemSC beschichteten Kern 
25 Figur2- einen Vertikalschnitt durch eine 
Vorrichtung zum Umsprltzen des 
Kerns 

Figur 3 - eine vergrofierte Darstellung eines 
Details aus Figur 2 mit dem Kern, 
30 der hergestellten Umhullung sowie 

einem eingespritzten AnschluBdraht 
Figur 4 - einen Vertikalschnitt entlang der Li- 
nie A-A in Figur 1 mit dem zugeho- 
rigen Spritzwerkzeug. 
35 Figur 1 laflt einen rotationssymmetrischen Kern 

1 erkennen. der im dargestellten AusfOhrungsbei- 
spiel aus neun radial erstreckten Kemarmen 2 be- 
steht, die in einen zentralen inneren Ring 3 mun- 
den. Die Kernarme verbreitern sich an ihren Enden 
40 zu kreisbogenformigen Abschlufiteilen 4, die durch 
kleine Spalte 5 voneinander getrennt sind. Zwi- 
schen den Armen besteht ein groiJerer Zwischen- 
raum 6. Wie insbesondere in der teilweise ge- 
schnittenen Darstellung des mittleren Kemamns 2 
45 in Figur 1 zu erkennen ist, Ist der gesamte Kern - 
mit Ausnahme der Kreisbogen-AuBenseite mit einer 
gleichmSfllg dicken Isolationsschicht 7 umgeben. 
Die in Figur 1 gezelgte Draufsicht ISflt erkennen, 
daB unterhalb des Kerns 1 Anschlufldrahte 8 befe- 
50 stigt sind, die radial Uber die Aufienkontur des 
Kerns 1 hinausstehen und an diesem Ende unbe- 
schichtet sind. 

Die ZwischenrMume 6 zwischen den Kernar- 
men 2 werden im wesentlichen durch (nicht darge- 
55 stellte) Spulenwicklungen ausgefullt. deren Drah- 
tende mit dem nicht isolierten Ende des AnschluB- 
drahts 8 kontaktiert wird. Die Anordnung stellt dann 
das KernstOck eines Kooftrommelmotors zum An- 
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trieb der Kopftrommel eines Videorekorders dar. 
Figur 2 IMBt in ihrer Schnittdarstellung den Kern 

I in Form eines horizontal geschichteten Blechpa- 
keis eritennen, wobei der Schnitt durch den inneren 
Ring 3 einen Arm 2 und das zugehorige bogenfSr- 
mige Ende 4 verlSuft. Der Kern 1 ist in ein Spritz- 
werltzeug eingelegt. das ein ortsfestes erstes Teil 9 
als Unterteil und ein fedemd gelagertes zweites 
Teil 10 ais Oberteil aufweist. Das Oberteil 10 wird 
radial auBen durch ein feststehendes Werlcreugteil 

II begrenzt und stUtzt sich nach oben hin Ober 
eine Drucl<feder 12 an einem weiteren ortsfeston 
Werleeugteil 13 ab. Die Unterseite des Kerns 1 
liegt am inneren Rand des Rings 3 auf einem 
ringfSrmlgen Abstandhalter 14 auf und wird so in 
einem benStigten Abstand zur Oberseite des unter- 
en ersten Toils 9 des Spritzwerkzeugs gehalten. In 
den Zwischenraum ist der AnschluMraht 8 einge- 
legt, der mit einem horizontal radial nach auSen 
zeigenden Ende 15 zwischen dem ersten Teil 9 
und dem Werkreugteil 11 eingesteckt ist und dort 
unbeschichtet bleibt. Ein radial inneres, urn 90" 
nach unten abgewinkeltes Ende 16 des Anschlufl- 
drahtes 8 ragt in eine entsprechende Bohrung des 
ersten Toils 9 des Spritzwerkzeugs hinein und 
bleibt ebenfalls unbeschichtet. Durch einen Ab- 
standshalter 17 wird der AnschluBdrahl 8 in einem 
gewissen Abstand zur Oberseite des ersten Teils 9 
des Spritzwerkzeugs gehalten. 

Durch eine DurchgangsSffnung des zweiten 
Toils 10 des Spritzwerkzeugs ragt ein Stift 17', der 
ferner durch eine DurchgangsQffnung 18 eines Ker- 
narms 2 hindurch gefOhrt ist und von oben den 
Anschlufldraht 8 gegen den unter dem Anschlu/5- 
draht 8 befindlichen Abstandshalter 17 drUckt. Der 
Anprefidruck wird durch eine Druckfeder 19 er- 
zeugt. die einerseits auf einen Kopf 20 des Stitts 
17* einwirkt und sich mit ihrem anderen Ende an 
einer Wand des zweiten Teils 10 des Spritzwerk- 
zeugs abstUtzt. 

Durch einen (nicht dargestellten) Antrieb ist das 
■ zweite Teil 10 des Spritzwerkzeugs zusammen mit 
den Werkzeugteilen 11 und 13 als Einheit lotrecht 
nach oben verfahrbar. um das Bnlegen des Kerns 
1 und der AnschiuedrShte 8 zu ermoglichen. Durch 
em Verfahren nach unten wird die Fomi geschtos- 
sen. wobei das zweite Teil lOdes Spritzwerkzeugs 
am radial inneren Rand des Rings 3 mit einem 
nngformigen Vorsprung 21 zur Aniage kommt. Die 
sich von dem ringfSrmigen Vorsprung 21 nach 
radial auBen. d. h. Gber dem Kern l erstreckende 
Fiache 22 ist gegenUber dem Vorsprung 21 um 
• das Mafl der gewOnschten Schichtdicke zurOckver- 
.setzt. so dafl diese FlSche 22 zusammen mit der 
OberflSche des Kerns 1 eine KavitSt bildet. die 
durch die SpritzguBmasse ausgefUllt wird. wodurch 
die Isolationsschicht durch die ZurOckversetzung 
der FISche 22 gegenOber dem ringformigen Vor- 



sprung 21 bestimmten Schichtdicke erzeugt wird. 

Eine EinspritzSffnung 23 mUndet zwischen 
Kern I und dem unteren. ersten Teil 9 des Spritz- 
werkzeugs ein. so daC die SpritzguBmasse von 

6 unterhalb des Kerns 1 eingespritzt wird. 

In Figur 2 nicht erkennbar, jedoch in Figur 1 
angedeutet. sind Auflagepunkte 24 Wr das zweite 
Teil 10 des Spritzwerkzeugs am radial Sufleren 
Ende des Kerns 1. auf die entsprechende Vor- 

10 sprQnge des zweiten Teils 10 des Spritzwerkzeugs 
zur Erhohung der Genauigkeit der Schichtdicke 
drQcken. 

In dem Werkzeugteil 13 ist ein Hydraulikzylin- 
der 25 gelagert. mit dem ein durch das zweite Teil 
IS 10 hindurch gefUhrter Auswerferstift 26 verbunden 
ist. Der Auswerferstift 26 wird beim Offnen des 
Spritzwerkzeugs betStigt und verhindert eine MH- 
nahme des umspritzten Kerns 1 mit der Sffnungs- 
bewegung des Oberteils des Spritzwerkzeugs. 
20 Figur 3 verdeutlicht. daB der Kern 1 aus einer 
Mehrzahl von aufeinander gestapelten Blechen 27 
aufgebaut ist und an seiner durch das oberste 
Blech 27 gebildeten Oberseite eine Isolations- 
schicht 28 aufweist. deren Schichtdicke durch die 
25 ZurOckversetzung der FISche 22 des zweiten Teils 
10 des Spritzwerkzeugs gegenOber den VorsprOn- 
gen 21 bestimmt ist. Aufgrund entsprechender 
Ausnehmungen im unteren ersten Teil 9 des 
Spritzwerkzeugs sind Verdickungen der Beschich- 
30 tung gebildet. in denen die AnschluBdrShte 8 ein- 
gespritzt sind. 

Figur 4 zeigt das Zusammenwirken des ersten 
Teils 9 mit dem zweiten Teil 10 des Spritzwerk- 
zeugs im Bereich eines Kernarms 2 des Kerns 1. 
35 Mit dem Abstandshalter 17 wird der horizontal ver- 
laufende Teil des AnschluBdrahtes 8 in einer defi- 
nierten Lage gehalten. die durch den von oben 
fedemd auf den Draht drOckenden Stift 26 fixiert 
ist Die Dicke der Schicht an den vertikalen WSn- 
40 den des Kernarms 2 wird durch eine entsprechen- 
de Breite einer Ausnehmung 30 in dem zweiten 
bewegbaren Teil 10 des Spritzwerkzeugs be- 
stimmt. Das obere Teil 10 Ubergreift verzahnt einen 
die Anordnung von unten haltenden. nach oben 
45 ragenden Steg 31 des unteren ersten Teils 9 des 
Spritzwerkzeugs, wobei die beiden Telle 9. 10 so 
gefertigt sind. daB sie dabei eine seitliche Abdich- 
tung fOr die SpritzguBmasse herstellen. 

Figur 4 verdeutlicht, daB die Abdichtung auch 
60 bei unterschiedlichen HShen des Kerns 1 aufgrund 
der Stapelung der Bleche 27 erzieK wird. well fUr 
unterschiedliche H8hen des Kerns lediglich ein un- 
terschiedlich ianger Oberlappungsbereich fOr die 
vertikalen WSnde der beiden Telle 9, io des 
55 Spritzwerkzeugs entsteht. der jedoch so gewShit 
wird, daB fUr alle in Betracht zu ziehenden Toleran- 
zen eine sichere Abdk:htung fOr die SpritzguBmas- 
se erzielt wird. 
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Wesentlich ist, dai3 die grOCeren MaOtoleran- 
zen bei einem aus einem Blechpaket gebildeten 
Kern t nur in Stapelrichtung auftreten, wShrend in 
den anderen Richtungen mil groBeren Toleranzen 
nicht gerechnet zu werden braucht, da die Mai3e in 
den anderen Richtungen durch beliebig genau her- 
zustellende Stanzwerkzeuge vorgegeben werden. 
Demzufolge ist das dargestellte Spritzwerkzeug so 
ausgeblldet, daO dine unterschiedllche Hohe des 
Kerns 1 kompensiert werden kann. wahrend fur 
andere Dimensionen kelne Kompensationsma/3nah- 
men erforderlich sind. 

PatentansprUche 

1. Vorrichtung zur Herstellung eines mit einer Iso- 
lationsschicht versehenen, durch ein Blechpa- 
ket gebildeten Kerns (1) einer eiektrischen 
Spule. bestehend aus einem Spritzwerkzeug. 
dessen SpritzguBfonm aus einem ersten Teil 
(9) und einem relativ zum ersten Tail (9) be- 
wegbaren zweiten Teil (10. 11) besteht, wobei 
beide Teiie (9: 10. 11) an dem Kern (1) unter 
Bildung jeweils einer mit SpritzguBmasse aus- 
fullbaren Kavitat aniiegen. dadurch gekenn- 
zeichnet, 6aB das zweite bewegbare Teil (10. 
11) ein die Spritzgufiform zusammen mit dem 
ersten Teil (9) schlieBendes starres Werkzeug- 
teil (11) und ein sich auf dem Kern (1) mit 
Vorsprungen (21) mit geringer Auflageflache 
abstutzendes. federnd gelagertes Teil (10) auf- 
weist und 



Untertell (9) des Spritzwerkzeugs befinden. 

5. Vomchtung nach Anspruch 3 Oder 4. dadurch 

gekennzeichnet, daB in dem zweiten Teil (10, 
5 11) des Spritzwerkzeugs Niederhalterstifle (17) 

fur AnschluBdrahte (8) federnd gelagert sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet, da0 die Niederhatterstifte (17) durch 

10 Durchgangsoffnungen (18) des Kerns (1) hin- 

durch zur gegen das erste Teil (9) des Spritz- 
werkzeugs rUckenden Aniago an die AnschluB- 
drMhte (8) gelangen. 

76 7. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB eine Einspritz- 
offnung (23) fUr die SpritzguBmasse zwischen 
Kern (1) und dem ersten Teil (9) des Spritz- 
werkzeugs einmundet. 

20 

8. Kern einer eiektrischen Spule. herstellbar mit 
einer Vorrichtung nach einem der AnsprGche 3 
bis 7. bestehend aus einem Blechpaket mit 
einer Mehrzahl von radial erstreckten Kernar- 

25 men (2). gekennzeichnet durch eine die Ker- 

narme (2) zylindrisch vollstandig umschliei3en- 
de gesprltzte Isolationsschicht (7). die auf der 
Unterseite des Kerns (1) Verdickungen auf- 
weist, in die AnschluSdrShte (8) eingespritzt 

30 sind. 



dafi der Kern (1) an erhabenen Teilen (31) des 
ersten Teils (9) der Spritzguflform aniiegt und 35 
das federnd gelagerte Teil (10) mit in seiner 
Bewegungsrichtung stehenden Kanten aufwei- 
senden FonmstOcken (30) mit Abstand zu den 
entsprechend stehenden Kanten des Kerns (1) 
gefuhrt ist und anschlie/^end in das erste Teil 40 
(9) verzahnt und seitlich zur Bewegungsrich- 
tung abdichtend Qbertief eingreift. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das erste Teil (9) ein Unterteil 45 
und das zweite Teil (10, 11) ein Oberteil des 
Spritzwerkzeugs ist und dafi das zweite Teil 
(10, 11) totrecht verfahrbar ist. 



3. Vorrichtung nach Anspmch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Spritzwerkzeug mit 
Spritzgu0masse ausfUllbare Ausnehmungen 
aufwelst. in die Anschlui3drahte (8) mit Abstand 
vom Kern (1) und vom Spritzwerkzeug (9. 10, 
1 1 ) einlegbar sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl sich die Ausnehmungen in dem 
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<S) Zum Aufbringen einer Isolationsschicht auf einen 
durch ein Blechpaktet gebildeten Kern einer elektri- 
schen Spule wird der Kern (1) mit einem aufleren 
Blech des Blechpakets mit Abstand zu einem ersten 
Teil (9) des Spritzwerkzeugs gehalten, auf der ge- 
genUberliegenden Sette des Blechpakets ein relativ 
zum ersten Teil (9) senkrecht zur OberflSche des 
Blechpakets bewegbares zweltes Teil (10) des 
Spritzwerkzeugs auf dem Kern (1) mit kleinen Aufla- 
geflachen federnd abgestutzt und mit dem zweiten 
Teil (9) des Spritzwerkzeugs und der Oberflache des 
Kerns (1) eine durch die SpritzguBmasse ausfUllbare 
Kavitat gebildet. 




J 



Kuropaischtt 
Patenumt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Noamcr itt AintHims 

EP 92 10 5190 





einschlXgige dokumente 




Katetori 


, KawTriitiwat ^ Doki»nente wit Aagwbc, wtmk trfcrdwUch, 
dcr naBgeblidMit Tdle 


BctriRt 
Auptucb 


ULASSIFIKATION OER 
ANIVIELDUNC QM. CL5 ) 


X 


FR-A-2 644 641 (MITSUBA ELECTRIC 
MANUFACTURING CO., LTD.) 
* Seite 11, Zelle 12 - Zeile 26; Abblldung 
2 * 


8 


H02K15/02 

H02K3/34 

H02K15/12 


A 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 11, no. 249 (E-532)(2696) 13. August 

1987 

& JP-A-62 060 447 ( TOSHIBA CORP. ) 17. 
Miirz 1987 

* Zusanmenfassung * 


1 




A 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 10, no. 113 (E-399)(2170) 26. April 

1986 

& JP-A-60 249 849 ( MATSUSHITA DEMKI 
SANGYO K.K. ) 10. Oezember 1985 
* Zusanmenfassung * 


1 




A 


DE-A-3 127 360 (HITACHI, LTD.) 

* Seite 13, Zeile 16 - Zeile 19; Abbildung 


1 








SECHERCHlEatTE 
SAOiGENETE Onu 0.5 ) 


A 


AU-B-507 557 (GENERAL ELECTRIC CO.) 
* Seite 28, Zeile 8 - Zeile 19; 
Abbildungen 17-20 * 


1 


H02K 


A 


US-A-4 337 568 (M.MGRISAWA) 

* Spalte 3. Zeile 17 - Zeile 26; 

Abbildungen 3-5 * 


I 




D,A 


US-A-4 663 835 (6.A.CAILLIER, SR.) 






Der TOriieende Redwrcfaeabcritltt wurde fOr Mt PaicatBKprteke cmdH 







BERLIN 



17 DEZEMBER 1993 



LEOUFFRE M. 



lUTECOSlE DER CENANNTEN DOKUMENTE 

X : voQ betMtfcm BeHcutBot bttncMct 

Y : vQn btnaftm Mcntug !■ Vobiadtiiu mh dacr 

A : taclwologisclMr Mlattmoal ^ 
O : nichtscfariftUdic OffaatliniBs 
P : ZirfsdhfnUtiftQir 



T : 6m firflarimig intpmU Tkaorin tdv « 

E : JUtM PuiBMokMBMSt, iai H odi ciit ta o<« 
MehtfaiABaMl4«iatWB vilMintUchtwDrtfiite 
p : to to Andinftg tncefttbitts Dokunttt 
L : m aaiwB Gitta i« antdttliffM Dokuittt 



«:MitsMH«tr 
DokiimcBt 



PitotfulBt, ttbttiiBstliimMtfts 



THIS PAGE BLANK (usPTD) 



